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(54) Vorrichtung zur axialen Montage eines Nabenbauteils auf einer Welle 

(57) Vorrichtung zur Montage und axialen Klemmverbindung 
eines hohlen Bauteils (1) auf beispielsweise einer Welle (2), 
welche einen Klemmring (7) aufweist, der uber eine in ihm 
vorgesehene axiale Bohrung auf die Welle oder eine Ab- 
triebsspinde! (2, 3) aufschiebbar und in unterschiedlichen 
Positionen auf der Welle oder Antriebsspindel (2, 3) festleg- 
bar ist, um so ein Werkzeug oder Werkstuck (1) auf der 
Welle (2) durch eine Klemmverbindung festzuiegen. 
Der Klemmring (7) ist im Bereieh seiner Axialbohrung als 
doppelwandige Hulse mit einer inneren Druckkammer (9) 
ausgebildet, in welcher ein elastisches oder plastisches 
Druckmedium enthaiten ist r das von einem aufceren oder 
inneren Druckerzeuger (10, 11) unter Druck setzbar ist, 
wobei die zur Welie (2, 3) weisende Hulsenwand (8) relativ 
diinn ist, so dafi diese Wand (8) sich radial nach innen 
ausdehnt, sobald das Druckmedium in der Druckkammer (9) 
■ mit Druck beaufschlagt wird. Dadurch wird eine Klemmver- 

Cbindung des Klemmrings (7) auf der Welle (2) erhalten. 
Der Klemmring (7) ist mit einem oder mehreren Axial- 
Klemmelementen (12-15) versehen, welche sich in Axialrich- 
tung durch das Material des Klemmrings (7) hindurch 
erstreckt bzw. erstrecken, und so ausgebildet ist bzw. sind, 
daS sie bei ihrer Betatigung in Axialrichtung gegen das 
Werkzeug oder Werkstuck (1) andruckbar sind, wodurch das 
Werkzeug oder Werkstuck auf der zugehorigen Welle oder 
Spindel (2, 3) festgeiegt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Montage 
und zur axialen Klemmbefestigung eines hohlen Bau- 
teils auf einer Welle, beispielsweise zur Montage von 5 
Werkzeugen oder Werkstucken auf Arbeitsspindeln in 
Bearbeitungsmaschinen, Montage von Naben auf Wel- 
len im Zusammenhang mit der allgemeinen Maschinen- 
Einrichtung, zur Vorspannung von Bolzen bei Schraub- 
verbindungen und ahnlichen Anwendungsf alien. 10 

Der Einfachheit halber wird die Erfindung nachste- 
hend im wesentlichen im Zusammenhang mit der Mon- 
tage und der Befestigung von Werkzeugen auf Arbeits- 
spindeln beschrieben, wobei jedoch ersichtlich ist, daB 
diese Anwendung nur eine aus einer Vielzahl von mdgli- 15 
chen Anwendungsfallen ist, und daB die Erfindung nicht 
hierauf beschrankt ist. 

Eine Arbeitsspindel ist normalerweise mit einem au- 
Beren zylindrischen Endzapfen versehen, der von einem 
Ansatz oder einem Ende der Haupt-Arbeitsspindel 20 
selbst gebildet wird und der an seinem auBersten Ende 
mit einem mit einer zugehorigen Mutter zusammenwir- 
kenden Gewinde versehen ist. Wenn Werkzeuge oder 
Werkstucke in ublicher Weise auf der Arbeitsspindel 
positioniert und befestigt werden, wird das Werkzeug 25 
oder Werkstuck auf den Spindel-Zapfen auf und in An- 
lage an eine Schulter zwischen der Arbeitsspindel und 
ihrem auBeren Zapfen geschoben und in dieser Position 
erfolgt dann eine Befestigung mittels der Klemm-Mut- 
ter. Das Werkzeug oder Werkstuck sind haufig kiirzer 30 
als der Spindel-Zapfen und zur Oberbriickung des Zwi- 
schenraums zur Klemm-Mutter ist es oft erforderlich, 
eine Anzahl von Abstands- oder Zwischenringen in die- 
sem Zwischenraum vorzusehen. 

Diese in Fig. 1 als Stand der Technik veranschaulichte 35 
Art der Montage ist zeitraubend; es muB eine starke 
Anzugskraft zur sicheren Festlegung an der gemeinsa- 
men Spannmutter ausgeiibt werden und die Festlegung 
ist deshalb unsicher und kann fur die die Montage 
durchfuhrende Person anstrengend und belastend sein; 40 
auBerdem kann es vorkommen, daB die Zwischenringe 
nicht exakt planparallel sind, und in solchen Fallen be- 
steht die Gefahr, daB die von der Mutter ausgeiibte 
Axialkraft ungleichmaBig einwirkt, insbesondere dann, 
wenn mehrere aufeinander folgende Zwischen- oder 45 
Abstandsringe verwendet werden; dies kann sogar zu 
Biegebeanspruchung des Spindel-Zapfens fiihren. 

Zur Erleichterung der Klemmbefestigung von Werk- 
zeugen oder Werkstucken auf einem Spindel-Zapfen 
sind Muttern entwickelt worden, welche so ausgebildet 50 
sind, daB die Axialkraft uber einen hydraulisch betatig- 
ten Kolben aufgebracht wird. Auch diese Art von Mut- 
tern sind mit einem Innengewinde versehen, so daB die 
Mutter auf das Gewinde des Spindel-Zapfens auf- 
schraubbar ist. Dieser Muttern-Typ mit hydraulischen 55 
Klemmeinrichtungen erleichtert die Montage und die 
Klemmverbindung der Werkzeuge und Werkstucke, je- 
doch kann es auch in diesem Falle erforderlich sein, daB 
Zwischen- oder Abstandsringe erforderlich sind, was die 
oben erwahnten Nachteile birgt. 60 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor- 
richtung zur Montage von Werkzeugen oder Werk- 
stucken auf einer Arbeitsspindel, zur Montage von Na- 
ben auf Wellen in Verbindung mit allgemeinen Einstell- 
oder Einrichtungsarbeiten an Maschinen, zur Vorspan- 65 
nung von Bolzen in Schraubverbindungen und fur ahnli- 
che Anwendungsfalle zu schaffen, die so ausgebildet ist, 
daB die Montage und Klemmverbindung ohne Verwen- 
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dung von Zwischen- oder Abstandsringen und in kon- 
kreten Anwendungsfallen auch ohne das Erfordernis 
der Verwendung einer Klemm-Mutter erfolgen kann. 

Die in der erfindungsgemaBen Weise ausgestaltete 
Vorrichtung weist einen hohlen Klemmring auf, der so 
ausgestaltet ist, daB er im Bereich seiner Axialbohrung 
als doppelwandige Hiilse mit einer inneren Druckkam- 
mer ausgebildet ist, die mit einem elastischen oder pla- 
stischen Druckmedium gefullt ist, welches durch Ver- 
wendung eines Druckerzeugers, beispielsweise eines 
durch eine Schraube oder einen beliebigen hydrauli- 
schen Druckerzeuger betatigbaren Druckkolbens unter 
Druck setzbar ist, wobei die dem Spindel-Zapfen zuge- 
wandte Wand besagter Hiilse relativ dunn ausgebildet 
ist, so daB die Wand sich bei der Unterdrucksetzung des 
Druckmediums ausdehnt und dadurch den Klemmring 
auf dem Spindel-Zapfen klemmend festlegt. Ein derarti- 
ger Klemmring dann an einer beliebigen Stelle auf einer 
glatten Welle — sogar auf einer Welle mit Keilnut — 
befestigt werden, solange die Axialbohrung des Klemm- 
rings nicht verformt ist. Daher kann der Klemmring 
uberall auf dem Spindel-Zapfen in direkte Anlage an ein 
Werkzeug oder ein Werkstuck gebracht werden, ohne 
daB Zwischen- oder Abstandsringe erforderlich sind. 

Um die axiale Klemmverbindung des Werkzeugs 
oder Werkstucks in Anlage an der Schulter der Arbeits- 
spindel zu ermoglichen, ist der Klemmring mit verschie- 
denen, wenigstens drei, vorzugsweise jedoch mehr als 
drei axialen Klemmschrauben versehen, welche sich 
axial durch das Material des Klemmrings hindurch er- 
strecken, und die vorzugsweise an ihrem zum Werkzeug 
gewandten Ende mit einem vergroBerten Kopf verse- 
hen sind. Die axialen Klemmelemente konnen auf im 
Abstand wahlweise bemessenen radialen Abstanden 
vorgesehen sein und sie konnen auch als glatte Stifte 
ausgestaltet ein, welche mittels einer Klemmschraube, 
beispielsweise einer Insechskant-Schraube zugestellt 
werden. Alternativ kann das Axial-Klemmelement auch 
als Ring ausgebildet sein. 

Bei einer alternativen Ausgestaltung der Erfindung 
weist die Axial-Klemmvorrichtung ein Innengewinde 
auf, so daB sie auf das Gewinde des Spindel-Zapfens 
aufgeschraubt werden dann. Auch in diesem Falle wird 
der Klemmring durch Druckbeaufschlagung des inne- 
ren Druckmediums festgelegt, wodurch eine Ausdeh- 
nung der dtinnen, zum Gewinde des Spindel-Zapfens 
gerichteten Hulsenwand zur Folge hat, wodurch eine 
Verriegelung des Klemmrings auf den Gewindegangen 
am Ende des Spindel-Zapfens erfolgt. 

Die Druckbeaufschlagung des in der Axial-Klemm- 
vorrichtung eingeschlossenen Druckmediums, durch 
welches der Klemmring in Klemmverbindung mit dem 
Spindel-Zapfen gebracht wird, kann auf wenigstens drei 
verschiedene Arten erfolgen, namlich durch Anziehen 
einer oder mehrerer Druckschrauben welche uber 
Druckkolben eine Druckbeaufschlagung des Druckme- 
diums bewirken, durch eine Fett-Presse oder Ol-Pumpe, 
welche zum AnschluB der Druckbetatigung des Druck- 
mediums an einem Nippel auf dem Klemmring ange- 
setzt wird; oder durch Verwendung einer dauernd ange- 
schlossenen auBeren hydraulischen Druckquelle, wobei 
die letzterwahnte Verfahrensweise fiir die automatische 
Montage von Werkzeugen oder Werkstucken auf einer 
Arbeitsspindel bevorzugt angewandt wird. Eine Verrin- 
gerung des Drucks und ein Losen des Klemmrings er- 
folgt durch bosen der Druckschrauben oder mittels Ent- 
lastungsschrauben. 

Die Erfindung ist nachstehend in Verbindung mit der 
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Zeichnung naher erlautert, und zwar zeigt: 

Fig. 1 die Art und Weise der Montage eines Werk- 
zeugs oder Werkstiicks auf einer Arbeitsspindel gemaB 
dem Stand der Technik; 

Fig, 2 — in groBerem MaBstab — die Befestigung 5 
eines gleichartigen Werkzeugs auf der gleichen Arbeits- 
spindel unter Verwendung eines in der erfindungsgema- 
Ben Weise ausgebildeten Klemmrings; 

Fig. 3 eine axiale Schnittansicht durch den in Fig. 2 
gezeigten Klemmring in einem im Vergleich zur Fig. 2 10 
vergroBerten MaBstab; 

Fig. 4 eine Schnittansicht entlang der Linie IV- IV in 
Fig. 3; 

Fig. 5 die Montage eines langen Bauteils auf einer 
Arbeitsspindel; 15 

Fig. 6 ein alternatives Ausfuhrungsbeispiel eines 
Klemmrings mit Innengewinde fur die Klemmverbin- 
dung eines langen Werkzeugs oder Werkstiicks; und 

Fig. 7 eine vergroBerte Ansicht des innerhalb des mit 
einem Kreis umgrenzten Bereichs liegenden Teils von 20 
Fig. 6. 

Wie bereits erwahnt, ist es in dem in Fig. 1 veran- 
schaulichten Stand der Technik iiblich, Werkzeuge oder 
Werkstucke 1 auf einem Spindel-Zapfen 2 einer Ar- 
beitsspindel 3 mittels einer Mutter 4 zu montieren und 25 
zu befestigen, indem die Mutter auf ein AuBengewinde 5 
der Arbeitsspindel 2 aufgeschraubt wird. In den iibli- 
cherweise vorkommenden Anwendungsfallen, bei de- 
nen das Werkzeug kurzer als der Spindel-Zapfen ist, 
miissen verschiedene Abstands- bzw. Zwischenringe 6 30 
verwendet werden, welche auf dem Spindel-Zapfen vor- 
gesehen werden, um den Zwischenraum bis zur Mutter 
zu uberbriicken. Wie oben erlautert, hat diese Montage- 
weise eine Reihe von Nachteilen. 

Der in den Fig. 2 bis 7 gezeigte erfindungsgemaBe 35 
Klemmring lost die erwahnten Probieme. Der Klemm- 
ring 7 weist eine Axialbohrung auf, welche — z. B. mit 
einer Gleitpassung — an den Durchmesser des Spindel- 
Zapfens 2 angepaBt ist. Im Bereich der Axialbohrung ist 
der Klemmring als doppeiwandige Hulse mit einer rela- 40 
tiv dunnen inneren Hiilsenwand und einer Druckkam- 
mer 9, deren innere Wand von besagter innerer Hiilsen- 
wand 8 gebildet wird, ausgebildet Die Druckkammer ist 
mit einem unter Druck setzbaren plastischen oder ela- 
stischen Druckmedium gefullt, wodurch die Hiilsen- 45 
wand 8 sich ausdehnt und radial auf dem Spindel-Zapfen 
2 festgeklemmt wird. Dies fuhrt zu einer ausgesprochen 
belastbaren Montage des Klemmrings auf der Welle, 
und zwar sowohi in bezug auf axiale Verschiebung als 
auch gegen Verdrehung. Im dargestellten Fall erfolgt 50 
die Druckbeaufschlagung so, daB das in der Kammer 9 
enthaltene Druckmedium uber einen DurchlaB 10 mit 
einem Druckerzeugungs-Abschnitt in Verbindung steht, 
der mit einer von auBen zuganglichen Druckschraube 
11 versehen ist, die — durch Anziehen — den Druck des 55 
Druckmediums in der Druckkammer 9 erhoht und da- 
durch die Klemmverbindung des Klemmrings auf dem 
Spindel-Zapfen 2 bewirkt. Wie oben erwahnt kann die 
Druckbeaufschlagung alternativ durch Verwendung ei- 
ner vorubergehend angeschlossenen Fett-Presse oder eo 
Ol-Pumpe oder — im Faile von automatischer Werk- 
zeug- oder Werkstuck-Handhabung — durch Verwen- 
dung einer dauernd angeschlossenen auBeren Druck- 
quelle erfolgen. 

Zur Erzeugung einer das Werkzeug gegen die Schul- 65 
ter der Arbeitsspindel 3 pressenden Axialkraft ist der 
Klemmring 7 mit Axial-Klemmelementen versehen, 
welche im dargestellten Fall die Form von funf axialen 
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Druckeinrichtungen haben, die auf einen geeigneten 
Radius gleichmaBig verteilt am Klemmring vorgesehen 
sind. Jede Druckvorrichtung weist einen Druckkolben 
12 auf, der mit einem Kopf 13 zur Ubertragung der 
Druckkraft uber eine vergroBerte Oberflache versehen 
sein kann. Der Druckkolben kann auf beliebige mecha- 
nische oder hydraulische Weise betatigt werden. In den 
Zeichnungen ist eine einfache mechanische Druckvor- 
richtung veranschaulicht, welche eine Schraube 14 um- 
faBt, die in eine axiale Durchgangsbohrung 15 einge- 
schraubt und von der dem Werkzeug 1 gegeniiberlie- 
genden Seite des Klemmrings aus zuganglich ist. Die 
Schraube kann als Insechskant-Schraube ausgebildet 
sein, die mittels eines einfachen Sechskant-Schliisseis 16 
betatigbar ist. Die Druckkolben 12 und die Kopfe 13 
sind so ausgebildet, daB keine so hohen Flachenpressun- 
gen erzeugt werden, daB die Gefahr der Einformung 
von Vertiefungen oder anderer Beschadigungen an der 
zugewandten Stirnflache des Werkzeugs oder Werk- 
stiicks entsteht. Alternativ konnen die Kolben durch 
einen vollstandigen Ring ersetzt werden, der eine noch 
bessere Druckverteilung als die Kopfe 10 ermdglicht 

Die dargestellte Vorrichtung ist schnell und sehr ein- 
fach handhabbar, indem 

— das Werkzeug oder Werkstuck 1 auf den Spin- 
del-Zapfen 2 aufgeschoben und in eine Position in 
der Nahe der Spindei-Schulter geschoben wird, 

— der axiale Klemmring danach auf den Spindel- 
Zapfen 2 aufgesetzt und in eine Position in Anlage 
an oder in der Nahe des Werkzeugs 1 geschoben 
wird, 

— die radiale Druckschraube 11 des Klemmrings 7 
angezogen wird, wodurch das Druckmedium in der 
Druckkammer 9 seinen Druck erhoht und der 
Klemmring 7 auf dem Spindel-Zapfen 2 so festge- 
legt wird, daB jede Moglichkeit der axialen Ver- 
schiebung oder der Drehung des Werkzeugs auf 
ihm ausgeschlossen ist, 

— die Schrauben 14 aller Axial-Klemmelemente 
angezogen werden, so daB die Druckkolben 12 mit 
ihren Kopfen 13 gegen das Werkzeug 1 gedruckt 
werden, wodurch es in axialer Anlage an der Schul- 
ter der Arbeitsspindel 3 festgelegt wird. 

Es ist ersichtlich, daB der Klemmring 7 in einer belie- 
bigen wahlbaren Axialposition auf dem Spindel-Zapfen 
2 festgeklemmt werden kann, und daB er deshaib fur 
Werkzeuge oder Werkstucke mit in groBem MaBe va- 
riabler axialer Lange verwendbar ist. 

In Fig. 5 ist ein Ausfuhrungsbeispiel eines langge- 
streckten Werkzeugs 1' oder Werkstiicks gezeigt, wel- 
ches in der gleichen Weise, wie in Fig. 2 veranschaulicht, 
durch Klemmung gehalten wird. 

Falls das Werkzeug oder Werkstuck 1" in der in 
Fig. 6 veranschaulichten Weise ebenso iang wie der 
glatte Teil des Spindel-Zapfens 2 oder sogar noch etwas 
langer ist, ist es mogiich, einen Klemmring 7 zu verwen- 
den, dessen Axialbohrung mit einem Gewinde 17 verse- 
hen ist, wie dies in Fig. 6 und 7 gezeigt ist. Der Klemm- 
ring kann auf diese Weise leicht auf das Gewinde 5 des 
Spindel-Zapfens 2 aufgeschraubt werden. Im iibrigen ist 
der Klemmring exakt in gleicher Weise wie oben be- 
schrieben ausgestaltet. Auch in diesem Fall wird das 
Druckmedium des Klemmrings zur Ausdehnung der In- 
nenwand und dadurch zur Festlegung des Klemmrings 
auf dem Gewinde 5 des Spindel-Zapfens verwendet. 

Das Ldsen und Entfernen des Werkzeugs oder Werk- 
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stiicks 1 erfolgt einfach dadurch, daB der Druck in der 
Druckkammer 9 abgebaut wird, nachdem eventuell die 
axialen Klemmschrauben 14 gelost sind, wodurch so- 
wohl der Klemmring 7 als auch das Werkzeug 1 frei- 
kommen und von der Spindel abgenommen werden 5 
gonnen. 

Bezugszeichenliste 

Stand der Technik 1 0 

1 Werkzeug/Werksttick 

2 Spindel-Zapfen 

3 Spindel 

4 Mutter 

5 Gewinde 15 

6 Abstands- bzw. Zwischenringe 
Erfindung 

7 Klemmring 

8 innere Hiilsenwand 

9 Druckkammer 20 

10 radialer DurchlaB 

11 Druckschraube 

12 Druckkolben 

13 Kopf(vonl2) 

14 Druckschraube 25 

15 Bohrung(fur 12) 

16 Sechskantschlussel 

17 Gewinde (von 7) 

Patentanspniche 30 

1. Vorrichtung zur Montage und axialen Klemm- 
verbindung eines hohien Bauteils (1) auf einer Wel- 
le (2, 3'), beispielsweise zur Montage von Werkzeu- 
gen oder Werkstiicken auf Arbeitsspindeln von Be- 35 
arbeitungsmaschinen, Montage einer Nabe auf ei- 
ner Welle in Verbindung mit der ublichen Maschi- 
nen-Einrichtung, Vorspannung von Bolzen in 
Schraubverbindungen o. dgl. Anwendungsfalle, mit 
einem Klemmring (7), der auf einer Welle oder Ar- 40 
beitsspindel (2, 3) gleitend verschiebbar und in un- 
terschiedlichen Positionen auf der Welle bzw. Spin- 
del befestigbar ist, um so ein Werkzeug oder Werk- 
stuck (1) derart klemmend zu halten, daB dessen 
axiale Verschienung oder eine Verdrehung auf der 45 
Welle oder Spindel (2, 3) ausgeschlossen ist, da- 
durch gekennzeichnet, 

daB der Klemmring (7) eine Axialbohrung zur Befe- 
stigung mit einer vorgegebenen Passung auf der 
Welle bzw. Arbeitsspindel (2, 3) aufweist, 50 
daB der Klemmring (7) im Bereich seiner Axialboh- 
rung als doppelwandige Hulse mit einer inneren 
Druckkammer (9) ausgebildet ist, in welcher ein 
durch einen auBeren oder inneren Druckerzeuger 
(10, 11) unter Druck setzbares elastisches oder pla- 55 
stisches Druckmedium enthalten ist, wobei die der 
Welle oder Spindel (2, 3) zugewandte Wand (8) re- 
lativ dunn ausgebildet ist, so daB sie sich bei der 
Druckbeaufschlagung des Druckmediums in der 
Druckkammer (9) radial ausdehnt und so eine eo 
Klemmverbindung des Klemmrings (7) mit der 
Welle oder Spindel (2, 3) herstellt, und 
daB der Klemmring (7) mit einem oder mehreren 
Axial-Klemmelement(en) (12—15) versehen ist, 
welche den Klemmring axial durchsetzen und so 65 
ausgebildet sind, daB sie bei ihrer Betatigung axial 
an das Werkzeug bzw. Werkstuck (1) angedruckt 
werden, und so das Werkzeug bzw. Werkstuck auf 



der Welle oder Spindel (2, 3) f estlegen. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Axial-Klemmelement bzw. jedes 
der Axial-KIemmelemente ein Druckkolben (12) ist, 
welcher bei Betatigung einer hydraulischen oder 
mechanischen Druckeinrichtung (14) in Axialrich- 
tung am Werkzeug oder Werkstuck (1) andruckbar 
ausgebildet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Vorrichtung wenigstens 
drei, vorzugsweise mehr als drei Axial-Klemmele- 
mente (12—15) aufweist, welche auf einem beliebi- 
gen Radius in gleichmaBigen Winkelabstanden um 
die Axialbohrung verteilt am Klemmring angeord- 
net sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Klemmelement bzw. die 
Klemmelemente jeweils so ausgebildet sind, daB sie 
mittels einer Schraube (14) betatigbar sind, welche 
von der freien Stirnflache des Klemmrings (7) aus 
zuganglich und in Durchgangsbohrungen (15) des 
Materials des Klemmrings eingeschraubt ist bzw. 
sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder der Druckkolben (12) einen 
Kopf (13) aufweist, so daB die vergroBerte PreBfla- 
che der PreBkolben (12) auf eine vergroBerte Fla- 
che des Werkzeugs oder Werkstticks (1) einwirkt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Druckkolben (12) als vollstandig 
ringformig umlaufender Druckring ausgebildet ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die innere Hulsen-Wand (8) des 
Klemmrings (7) mit Gewinde (17) zu versehen ist, 
so daB der Klemmring (7) in leichtem Befestigungs- 
eingriff mit dem am auBeren Ende der Welle oder 
Spindel (2, 3) vorgesehenen Gewinde (5) bringbar 
ist, bevor der Klemmring durch Druckerhohung im 
Druckmedium in der Druckkammer (9) auf dem 
Gewinde befestigbar ist, bevor das Axial-Befesti- 
gungselement bzw. die Axial-Befestigungselemen- 
te (12—15) betatigt wird bzw. werden. 
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DOCUMENT- IDENTIFIER: DE 4430535 Al 



CHG DATE=19990617 STATUS=0>The tension ring (7) 
can be secured in different positions on the shaft 
for clamping a tool or workpiece ( 1 ) on the shaft 
(2) . The tension ring near its shaft hole forms a 
double-walled casing with an internal pressure 
chamber (9) contg. an elastic or plastics pressure 
medium which can be pressurised with the aid of a 
pressure component (10, 11) . The casing wall (8) 
facing the shaft ( 2 ) is relatively thin so that on 
pressur isation of the pressure medium in the 
pressure chamber it expands radially inwards, 
thereby producing a clamping of the tension ring 
against the shaft. The tension ring is provided 
with one or more axial tension components (12-15) 
formed so that on activation it is pressed axially 
against the tool or workpiece, locking it firmly 
on the shaft or spindle (2, 3). 



file:///CI/Documents%20and%20SettingsMSy/My%20Docu...28_2010-01-27_DE_4430535_Al_M_Acc (2 of 2)1/27/10 2:22:07 PM 



